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In order to obtain a strong and tight glue joint between for example a body plate 
(1) and a repair piece (2) there is used a method where a pressure leg(s) (19) is 
placed on top of the joint and retained there pressed down for the curing time of 
the glue. Suction discs (5) and an intermediate piece (15) may support the 
pressure leg (19) and a supporting leg (13) acting counter to the pressure leg. All 
connecting pieces between the legs (13, 19) and the suction discs (15) are 
longitudinally adjustable and angular adjustment is also provided (Fig. 3). 
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) Precede et dispositif pour fixer une matiere de preference en forme de feuille s 



&7) Afin d'obtenir un assemblage colli resistant et etanche 
June tfiie 1 de carrosserie et d'une piece de reparation 2, il 
est utilise un procede ou des bras presseurs 19 sont places 
sur le dessus de ['assemblage et y sorit msintenus comprimes. 
pendant la duree du sechsge de la colle. 

Cecl peut s'effactuer en fixant des bras et pieces sur la t61e 
1 de carrosserie a I'side de disques a depression £ assurant 



L'outil est fixe aux disques a depression 5, et comporte une 
piece intermediate 15 supportant les bras presseurs 19 a une 
extremite de celle-ci et, a rextrfimitS opposfe, un bras de 
support 13 agissant & encontre du bras presseur. 

Tous les Elements de raccordement entre les bras 13, 19 et 
les disques a depression 5 sont reglables longitudinslement et 
reglables dans leurs positions angulaires mutuelles, grace a 
quoi l'outil peut etre utilise pour comprimer les assemblages 
colles dans tous les cas survenant danS la pratique. 
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PROCEDE KT DISPOSITIF POUR FIXER UNE MATIERE DE 
PREFERENCE EN FORME DE FEUILLE SUR UNE COUCHE . 
SOUS-JACENTE 

L' invention est relative a un procede pour fixer une 
5 matiere de preference sous forme de feuille sur une 
.couche sous-jacente, par exemple pendant le temps de 
sechage d'un assemblage colli entre la matiere et la . 
couche sous-jacente, et a un dispositif pour mettre en 
oeuvr'e le procede. 

10 Lorsque, par exemple, on repare des carrosseries, on 
utilise un procedi consistant a retirer le morceau de 
tole endommage ou rouilli soit en le decoupant soit en 
le poncant . Le bord de la tSle qui entoure le morceau' 
enleve doit ensuite etre cambri afin que le nouvea'u 

15 morceau de t61e, la tole de reparation, puisse appuyer 
sur une partie de bord en retrait, grace a q'uoi les 
surfaces exterieures des t61es sont au mime niveau. 

Le chanfreinage est effectue a. 1' aide d'outils connus 

20 a. commande pneumatique ou manuelle. 

Les dimensions et la forme de la piece de reparation 
doivent done permettrel'ajustement de celle-ci, ce 
qui est fait d'une maniere globalement connue. Dans les 
cas oil la piece de reparation doit fetre fixee par sou-' 

25 dage'par points, il peut parfois etre necessaire de 
percer des trous dans la partie laterale. 

Les toles peuvent aussi etre assemblies par soudage 
selon des procedes-de soudage globalement connus. Apres. 
le soudage, le joint doit normalement etre rempli, par 
30 par eraplissage a l'itain ou a L'aide d'un autre matdriau 
de remplissage approprie. 

Ce procede connu'est de bien des manieres hypotheque 
par des desavantag.es et des inconvenients . Tout d'abord 
et surtout, le soudage crde des contraintes thermiques 
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considerables dans les tSles, ce qui necessite un trai- 
tement de surface important. En outre, le raccord entre 
les t81es est ouvert h l'arriere, ce qui laisse entrer 
de l'humid'ite susceptible de provoquer ainsi une cor- 
5 rosion. 

Enfin, le proceed prend beaucoup de temps a la fois 

• pendant la preparation qui comporte la suppression des 
corps inflammables, la reparation' et ensuite les remises 
en etat de la surface avant que la peinture finale ne 

10 puisse £tre effectu^e. 

• En resume^ on peut af firmer que les reparations sur les 
carrosseries endommagees prennent beaucoup de temps et 
ne sont pas tou jours satisf aisantes, surtout dans les 
cas oil la reparation a £te effectuee sur des tSles 

15 rouill£es ou il est difficile de faire une soudure 
satisf aisante. 

Pour remedier a ces iriconvenients , il a ete propose 

d' assembler les t81es par collage dans la mesure ou le ' • 

collage est a bien des egards superieur au soudage. 

20 Ceci est particulieremeht vrai pour- ce qui concerne 
la resistance du raccord qui peut devenir bien plus 
• grande que par soudage et en meme temps devenir tout 
a fait etanche et resistant aux agressions chimiques 
et aux contraintes mecariiques. 

25 De plus, un assemblage 'par collage amortit les vibra- 
tions et, comme il se realise a froid, il n'est pas 
necessaire de retirer les articles inflammables tels 
que garnitures, fils et autres pour la bonne raison que 
les deformations thermiques dans le raccord sont evitees. 

30 En outre, il est plus facile d' assembler par collage 
des tSles ddja corrod^es et done d'obtenir une plus 
grande resistance. 

Enfin, il est possible grSce au collage d' assembler avec 
les memes bons resultats des matieres non soudables. 
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Cependant, pour pouvoir nSaliser un assemblage colld, 
il est necessaire de maintenir ef ficacement les pieces' 
assemblees pendant le temps de sechage de la colle, car 
1' assemblage n'acquiert pas la resistance et 1' Stanch *it 6 
5 voulues si les pieces ne sont-pas ihaintenues constamment 
assemblees pendant le temps du siSchage qui, aux tempe- 
ratures des ateliers, peut durer plus de 24 heures.'" 
L' invention vise a realiser un procede" pour retenir les 
pieces pendant le sechage de la colle et-le precede 

10 consiste a placer un bras au contact de. l'obj.et de. type. 
• feuille et a placer un second bras au contact de la ■ 
couche sous-jacente., ces bras etant fixes de maniere 
amovible sur la couche sous-jacente. GrSce a ce proce'de', 
il est possible d'utiliser 1' assemblage colle pour des 

15 travaux de reparation en securite en ce sens gu'un bras 
• peut etre placg- au-dessus de la piece de reparation et 
1' autre bras sur la tole de c'arrosserie environnante et 
de retenir les bras de maniere .a obtenir la pression .• 
necessaire. De cette maniere, il est possible de placer 

20 un ob jet h tout endroit souhaite et d' assurer que J.' as- • 
semblage par pression devient suffisa'nt pour assurer 
la resistance de 1' assemblage. 

En fixant les bras de maniere amovible, il est possible 
. de monter 'et de .demonter les bras et, de ce fait, d'as- 
25 surer 1' assemblage par' pression pendant toute dur£e 
souhaitee. 

En utilisant des bras fixes a une piece intermediaire xdifis'M un 
dispositif de maintien qui tjeut adherer S -la couche sous-jacente, les 
bras sont r&glables longitudinalemant et i'l est possible d'utiliser le 
30 proc§d§ de fagon universelle puisque les bras peuvent etre rSal^s en 
fonction de la forme exterieure de la carrosserie. 

En utilisant conrre noyen de retenue un disque a depression" a l'iriterieur 
duruel on neut %ire le vide, il est ^acile de monter 
et de dSmonter l'outil de retenue, 
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respectivement en plagant sous vide et en equilibrant 1 'espace 
interieur plein d'air du' disque 3 depression. • 

Enfin, il est avantageux d'utiliser des verrouillages a bille 
dgblocables pour regler la longueur des bras, en ce sens que le 
reglage peut s'effectuer f acilement et rapidement sans recourir 
a un outillage guelconque. 

L 1 invention sera decrite plus en detail en regard des dessins 
annexis dans lesquels 

La figure 1 est une vue en perspective d'un exemple 
^ .. d 'outillage de retenue monte, ." 

La figure 2 est une coupe de 1 'assemblage, colle : . 

• selon I'.axe II-II de la figure 1, 
La figure 3 • est une coupe ' transversale du disque 

a depression. et de son montage sur 
15 l'outil, et 

La figure 4 est .un exemple de montage comportant 

un bras pour comprimer ainsi qu'un disque 
a d§pression pour relever la surface , 
sous- j acente . 

20 La figure 1 reprSsente un exemple d'outil pour comprimer une " 
piece de reparation 2 dans. une tole 1 de carrosserie- 

L' invention concerne un procede pour fixer une matiere de 
pr§f grence du type feuille sur une couche sous-jacente par exemple 
pendant le temps de sechage d'un assemblage colle de la matiere 
25 et de la couche sous-jacente, caracterise en ce qu'un bras 19 • 
est placS au contact de la matiere 2 de type feuille et le second 
bras 13 est place au contact de la couche sous-jacente 1, les 
bras 13, 19 §tant fixes de maniSre amovible sur. la couche 
sous-jacente 1. 

30 One coupe transversale des parties est representee plus en detail a la 
figure 2. L' assemblage est constitu§ de la t51e 1 de carrosserie existante 
dans lacfuelle a ete decoupee et retiree la partie endommagee. la zone mar- 
ginale a ete cambree pour former un rebord en retxait 3. La piece de reparation 
2 a ete ajustee d'apres le rebord de maniere a ce que les faces soient 

35 au m&ne niveau. 

Une colle 4 appropriee capable d'adherer a des tSles d'acier 
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a ensuite St§ Stalee sur la piece carribree 3, anres quoi la niSce 
de reparation 2 a ete disposee dans le trou. 
Pour realiser un bon assemblage, k savoir d'une resis- 
tance et d'une etancheite' optimales, les deux objets 
1 et 2 doivent etre comprint s l'un contre 1' autre 
pendant la duree du sdchage de-la colle. 

Un temps de s£chage habituel pour une colle composite 
est d' environ 1 heure k 60°C et d' environ 24 heures a 
20°C. Durant ce temps, les objets doivent comme indique 
§tre constamment appuyes l'un contre l 1 autre. 

On utilise a cet effet l'outil de retenu represente a 
la figure 1. Dans l'-exemple represent^, il comprend 
deux disgues . a depression 5 qui sont relies a une source 
de vide non representee par des tuyaux 6 de maniere k 
ce que le disque a depression puisse adherer k la tSle 
1 de carrosserie quand le vide est fait a l'interieur 
du disque a depression. 

Un verrouillage k bille 7 est fixe au centre 27 du dis- . 
que a depression (plus clairement' represente k la figure 
3) , laquelle bille 26 peiit §tre retenue dans une gorge 
sur un montant 8. La distance depuis la t61e 1 peut 
done Stre ajustee selon les besoins. 

A l'extr^mite" du montant 8 se trouve une rotule 25 d' ar- 
ticulation avec un bloc de verrouillage 24. Dans ce bloc 
de verrouillage 24 se trouve une gorge debouchante pour 
la barre tubulaire 10, voir en particulier la figure 3. 
A travers la partie supilrieure du bloc 24 passe un 
boulon debouchant 21 retenant une chape de verrouillage 
9 prevue pour basculer sur ce boulon. 

Un ressort de compression 22 place 1 entre le c6te" supe- 
rieur du bloc de verrouillage et le dessous de la chape 
de verrouillage maintient la chape de verrouillage 9 . 
bascul^e en position basse pour venir au contact de la 
barre tubulaire 10 afin que le bloc 24'soit fixe a la 
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barre tubulaire 10. En faisant basculer la chape de verrouillage 9 sur le 
boulon en repoussant le ressort en exercant une pression sur un levier de 
basculement 23 monti sur la chape, le bloc 24 peut etre degag§ de la barre 
tubulaire et deplao§ sur la barre tubulaire pour occuper n'inporte quelle 
5 position desiree. En reiachant la pression sur le levier de basculement 23, 
la chape de verrouillage 9 est poussie vers le has par 1' action du ressort 
pour se placer centre la barre 10 et le bloc 24 est done retenu dans la position 
desiree sur la barre. Ia barre tubulaire 10 peut etre prolongee a ses extre- 
mites par des barres de raccordement 12 qui, par une articulation 11, permettent 

10 d'agrandir l'outil pour conprimer des assemblages d'une certaine longueur. 
Dans le precede selon 1' invention, les bras 13, 19 sont fixes a" une piece 
• intermSdiaire 15 de telle maniere que les bras 13, 19 soient longitudinalement 
reglables et que la piece intermediaire 15 soit reliee § au moins un dispositif 
de maintien 5 que l'on peut Sventuellemant faixe adherer 3 la couche sous- 

15 jacente 1. ' 
Une fois la barre 10 fixee, la piece intermidiaire 15 peut -etre 
montee sur la barre 10 a l'endroit disirS grace aux ensembles 
coulissants utilises. 

La piece intermSdiaire 15 est deplacable tilescopiquement au moyen 
20 d'une longueur dSplagable de barre tubulaire 18, et une fente 16 
et une vis 17 passant § travers elle permet un assemblage fixe 
de la longueur dSsirSe. 

A une extrSmite 18 de la piece intermediaire est monte un bras 19 
pourvu d'un filetage exterieur sur toute sa longueur. 

25 

Ceci permet pour partie un deplacement dans un verrouillage 7 a 
bllle du type precitg et pour partie un r§glage.en faisant tourner 
le bras dans un Scrou. A 1 * extr§mit§ du bras se trouve un tampon ' 
presseur 20 qui, par 1 • intermidiaire d'une rotule, realise un 
contact plan centre la t61e 2. 

30 Afin d'appuyer avec la force nScessaire est fixe 1 a 1* autre extremity 
de la piece intermSdiaire 15 un second' bras 13 deplagable de la 
msme' maniere dans un verrouillage 7 a bille. A son pied est irontS un tampon en 
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caoutchouc 14 poussant contre la tSle 1. 

De cette maniere, il est possible, en faisant tourner 
. le pied 19, de comprimer fortement le tampon 20 pour 
assurer la' pression necessaire sur 1' assemblage colle. 

5 Dans 1' exemple represents ne figure qu'un seul bras 
ae compression 19 mais, en pratique, des bras de com- 
pression regulierement repartis doivent etre montes le 
long de tout d' assemblage colld. 

L'outil est suffisamment souple pour que; dans tous' les 

10 cas qui se presentent dans les faitsv il soit possible 
d'exercer une pression de maintienle long de 1' assem- 
blage en ce sens' que, par un choix approprie de pieces 
de raccordement, de pieces intermediaires et'd 1 articu- 
lations il est toujours possible de placer des tampons 

15 presseurs sur 1' assemblage colleV' 

La figure 4 represente un exemple- de montage associant 
la pression de compression a un dispositif de relevage 
sous f orme -de disque a depression qui peut maintenir 
.la tole 1 de telle .maniere que latSle ne puisse se de- 

20 former par suite de la pression exercee par le tampon 
■ presseur 20.-Ceci est particulierentent necessaire en 
cas de longs assemblages , par exemple lorsqu* on munit 
une portiere d' automobile d'un bas de portiere^ neuf. 
Le disque releveur a depression, tout comme les autres 

25 bras, est pourvu d'une liaison lohgitudinaleraent reglable 
avec la piece intermediaire , c'est-a-dire a filetage 
et verrouillage a'bille'26. 

Comme il ressort de ces exempies, il est toujours pos- 
sible avec cet equipement d'obtenir le montage .voulu 
30 tout en evitant en meme temps les deformations indesi- 
rables des t61es en montant un moyen de relevage appro- 
prie pour compensar la compression. I- 
Les exempies precites ne mentionnent que des disques a 
depression comme moyens de maintien, mais il entre dans 
le cadre de 1' invention d'utiliser d' autres formes 
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appropri^es d'adherence telles que l'electroinagnetisirie ' 
et la colle thermofusible combinee a une. source ent€- 
rieure de chaleur. 
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REVINDICATIONS 

1 . Proced6 pour fixer une matiere de preference du 

type feuil-le sur une couche sous-jacente par exemple 

pendant le temps de sechage d'un assemblage colle de 
la matiere et de la couche sous-jacente, caracterise 
5 en ce gu'un bras (19) est place au contact de la 

matiere ( 2) de type feuille et le second bras (13). est 
place au contact de la couche -sous-jacente (1), les 
bras (13, 19) etant fixes de maniere amovible sur. la 
couche sous-jacente (1). 

10 2. Procede seion la revendication 1, caracterise' en 
ce que les bras (-13, 19).spnt fixes a une -piece inter- 
mediate (15) de telle maniere que les bras (13, 19) 
soit longitudinalement reglables et que la piece inter- 
mediate (15) so.it reliee a au moins un dispositif de 

15 maintien (5) que l'oh peut . eventuellement faire adherer 
a la couche sous-jacente (1) . 

3. Moyen pour mettre en oeuvre le procede selon les 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que le dispo- 
sitif de maintien (5) est constitue d'un disque a 

20 depression a l'interieur duguel on peut faire le vide 
pour qu'il adhere a la couche sous-jacente (1). 

4. Moyen pour mettre en oeuvre le procedd selon les 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que les bras 
(13, 19) sont pourvus d'une tete d'un type globalement 

25 connu pour cooperer avec une bille (26) disposee dans 
un manchon de verrouillage (7) ou la bille (26) peut 
etre pour partie retenue dans une gorge et pour partie 
liberee pour le deplacement des bras (13, 19). 



2576371 




Fig: 2 
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